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Fertigungsverfahran fur ein mit einem Textil, Vlies ©der 
dergleichen kaschiertfes SpritssguBteil aus Ruxis'ts'toff 

Die Erfindung betriffn ein Fertigungsverfahren fur ein mit 
einem Textil, vlies Oder dergleichen kaschiertes SpritsguBteil 
aus Kunststoff sowie ein Textil, Vlies oder dergleichen sum 
Kaschieren und dauerhaften Verfoinden mit einem foeliebig ge~ 
form-tea InnenausstattungsteiX aus Kunststoff , insbesondere fur 
den KF2-Bereich a 

Als Textile kommen vorsugsweise Polyester- oder Mischwaren sum 

15 Binsats, die dauerhaft ale Verkleidung auf das SpritzguBteil 
aufgebracht werderu Ublicherweise handelt es sich bei den 
Waren urn laminierte Textilien mit einem vlies . Aus dem Stand 
der Technik ist bekannt, diese laminierten -Textilien sun&chst 
zuzuschneiden und diesen Zusehnitt darm in das Sprit zgieBwerk- 

2 0 seug einzulegen. Um eine faltenfreie Oberflache su erhalten, 
muB das Textil innerhalb des SpritsgieBwerkzeugs eingespannt 
gehalten warden? dies erfolgt vorsugsweise uber ein pneuma- 
tisch betatigtes Klammersystem. Hack dem Einspannen des Teac- 
tils - einem relativ zeitaufwendigen ProseB - wird dieses in 

25 einem SpritsgieBwerkzeug mit Kunststoff hinterspritzt . Siach 
AbschluB des Spritsvorgangs wird das haibfertige Werkstlick, 
wie z,B a eine Saulenverkleidung flir den PKW-Bereich, ausge- 
schleust und an die Besehnittauf nafome weitergeleitet . in der 
Beschnittaufnahme muB nunmehr das an dem Rand des Werkstucks 

30 Uberstehende Textil abgeschnitten warden, urn das fertige werk- 
stuck su erhalten* 

Die workstiicke weisen in der Hegel eine dreidimensionale Geo- 
metrie auf, so daB auch der Kantenverlauf dreidimensional ist.' 
35 Fur den Beschnitt ist beim Stand der Technik eine artikel- 
speaifische Beschnittzelle notwendig,, welche den jeweiligen 
Kantenverlauf des Werkstucks bearbeiten kann. Die Burchlauf- 
zeit des einzelnen Werkstlicks h&ngt entscheidend von der Ar- 


beitsgeschwindigkeit der SpritzgieBmaschine ab, da diese in 
der Regel den SngpaB des Fertigungsprozesses bildet. 

Der Erf indung liegt das technisehe Problem zugrunde, ein gat- 
5 tungsgemaBes Fertigungsverf ahren so veiter zuentwickeln , daB 
die Durchlauf zeiten reduziert werden. 

Erf indungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch geiost, daB das 
Fertigungsverf ahren die folgenden Schritte auf waists 
10 - Vorformen eines Textilzuschnitts , der auf einer ersten, 
dem SpritzguBteil zugewandten Seite mit einer thermisch 
verformbaren, im abgektihlten Sustand formstabilen und 
elastischen Kunststoff olie beschichtet ist, in eine ge- 
wlinschte AuBenkontur des zu fertigenden SpritzguBteils, 
15 - Einlegen des vorgeformten Textilzuschnitts in das Spritz- 
gieBwerkzeug, 

Hinterspritzen des Textilzuschnitts mit Kunststoff und 

Ausschleusen des kaschierten SpritzguBteils. 

20 Die Textilzuschnitte sind demnach vor Beginn des eigentlichen 
SpritzguBprozesses bereits in ihrer vorgef ertigten Kontur 
bereitgestellt, die sie zur Abdeckung des fertigen SpritzguB- 
teils benotigen. Im Gegensatz zum Stand der Technik ist das 
Textil auf einer ersten, im fertigen Endprodukt innengelsgenen 

25 seite mit einem Kunststoff varsahan, der thermisch verforrabar 
ist. Der Textilzuschnitt wird im ersten Verf ahrensschritt in 
einer antsprechenden Form tiefgezogen, urn die gewunschte Au- 
Benkontur des spateren SpritzguBteils zu arhalten. Nach dem 
Abkiihlen ist dieser Kunststoff formstabil. Gleichzeitig ist er 

30 afaer noch so elastisch, daB mit dem Textil an dem Werkstiick 
ein Umbug gefertigt werden kann. 

Nach dem Abkiihlen der vorgef ormten Textilzuschnitte kann ein 
Konturbeschnitt vorgenomman werden, was mittels eines Automa- 
35 ten ' beispielsweise durch Knickarmroboter erfolgen kann. Damit 
kann ein dreidimensionaler Konturbeschnitt des Kantenverlauf s 
realisiert werden , der insbesondere bei Innenausstattungs- 
texlen fur den KFZ-Bereich haufig auftritt und der mit dem 


reinen Verfahrsnsschritt des Tief siehens allein nicht reali- 
sierbar ist; beim Tiefsiehen ist durch das Triinmen namlich nur 
ein zweidimensionaler Kantenschnitt realisierbar . 

im AnschluJB an den Konturbeschnitt wird das vorgeformte Tex- 
til in das SpritzgieBwerkzeug eingelegt. Die Kunstsnof £ olie 
1st luf tundurchlassig, so dass das Tesetil auch von der Textil- 
seite her von den in SpritzgieBwerkzeugen ublicherweise einge- 
setzten Unterdruckgreifern gehandlet warden kann, om dieses in 
das SpritsgieBwerRseug sinzusetsen oder aus diesem zn entfer- 
nen - Damit sind fur das erf indungsgeiu&Be verfahrert die ubl±- 
chen Aunomaten oder Roboter fur das Handling ©hne Omrustung 
einsetsbar- 

In dem Spr itsgieBwerkzeug wird das vorgeformte Textil mit 
Kunststoff in bekannter Weiss hinterspritst . Beim SpritzgieBen 
verbindeic sieh der eingespritste Kunststoff unverbindbar bsw a 
unlosbar mit der bereits an dem Textil vorgesehenen Kunst- 
stoffolie * 


^ach dem SpritsgieBen wird das fertig Jcaschierte Werkstuck aus 
dem SpritzgieBwerkseug entnommen and ausgeschleust, Bs 1st 
demnach kein weiterer ©eschnitt des werkstiicks notwendig. 
Damit ist sunachst, da man nicht mehr to a den Taktzeiten des 
SpritzgieBwerkseugs abhangig ist, eine kontinuierliehe Fert±» 
gung realisierbar . Daneben sind keine artikelspesif ischen 
Beschnittzellen notwendig, was den fur den FertigungsproseB 
erf order lichen Platsbedarf erheblich redusiert. Die Textil- 
suschnitte sind zudem einfach handhabbar, so daB eine deutlieh 
hohere Anlagenauslastung realisierbar ist, 

vorsugsweise wird der vorgeformte Te^tilsuschnitt sunachst 
maBgerecht auf die AuBenkontur des fertigen Werkstiicks zu~ 
geschnitten. Dieses kann beispielsweise durch einen Be- 
schnittroboter erfolgen, Damit sind die artikelspeaif ischen 
Beschnittzellen aus dem Stand der Technik hinfalligi die Be- 
schnittroboter konnen beliebige Besehnitte durchflihren. 


Die Kunststoffolie ist erf indungsgemaJ3 aus solchen Stoffen 
gcfertigt , die sich besonders gut mit dem spater einzu- 
spritzenden Kunststoff verbinden. vorzugsweise kommen thermo- 
plastische Olefin© oder dersn varianten Oder thermoplastische 
S Urethane zum Einsatz . 

Alternativ kann die Folie auf der dem Textil zugewandten ober- 
f lac he mit einem Aktivator beschichtet sein , der das Textil 
permanent rciir. dem eingespritzten Kunststoff verbindet sowie 
lO den Verbindungspro2eJ3 vereinfacht und beschleunigt . 

Die Dielce des laminierten Textils betragt ublicherweise etwa 
5mm,. die der Kunststoffolie etwa 2rnm; diese kann je nach An- 
wendung auch dicker ausgestaltat sein, wenn komplizisrte Kon- 
15 turen abzubilden sind. 
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Die Erf indung ist in der Zeichnung beispielhaft veranschau- 
licht und im f olgend 
schrieben. Es zeigen: 


X licht und im folgenden anhand der Figuren detailliert be- 


Fig . 1 eine schematische Draufsicht des erf indungsgemaflen 
Fertigungsverfahrens und 

Fig. 2 ein seitliches Schnittbild des erfindungsgemaBen Tex- 
tils . 

Xn der Fig - 1 ist der er f indungs gemSfie Fertigungsverlauf in 
der Draufsicht abgebildet. GemaJ3 der 2eichnung besteht der 
Prose/3 im wesentlichen aus zwei Bestandtexlen, namlich der 
Tiefaiehanordnung 1 und der Sprit z gieflanordnung 2 . 


Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird das bereits vor- 
gefertigt angelieferte, laminierte Textil 3, das einseitig mit 
der Kunststoffolie versehen i$t, in Bahnen angeliefert und auf 
der Tief zishanordnung 1 ausgerollt. Bine Tief ziehvorrichtung, 
35 die vorzugsweise als Tief ziehautomat 4 ausgebildet ist, formt 

die Textilgewebe zu vorgeformten Textilzuschnitten 5 vor . 


Die Textilzuschnitte 5 werden von Beschnittrobotern 6 und 7 


5 

auf ihre endgultige AuBenkontur augeschnitten, die sie auf dem 
fertigen Werkstiick einnehxtien- Die Beschnittroboter 6 und 7 
sind vorliegend als Knickarmroboter ausgebildet- 

Die vorgeformten und fertig zugeschnittenen Preforms warden 
alsdann an einen Swischenpuf £ ®r 8 weitergeleitet . Von diesem 
Zwischenpuffer S warden die einzelnen Textilzuschnitte 5 durch 
einen weiteren Automaten, der wegen der erf orderlichen Genau- 
igkeit wrsugsweise als Linearroboter 9 ausgebildet ist ? dem 
eigentlichen SpritzguJBprozeB in der SpritzgieBmaschine 10 
zugefiihrt- Nach dem SpritsgieJ3en werden die fertig kaschierten 
werkstucke aus dem Spritzgiefiwerkzeug 10 durch den Kniekarmro- 
boter 9 ausgeschleust und an die Mont. age weitergegeben. 

Fig. 2 zeigt sine Seitenansieht eines Textiizuschnitts 5 Jcur2 
nach dem Tiefziehen- Das Tief Ziehen erfolgt in einem Tiefsieh- 
automaten 4, der in bekamrter weise aus einem Unterwerkzeug 4a 
und einexn Obearwerkzeug 4b besteht. Das OberwerRseug ist warnie- 
beauf schlagt und bewirkt beim ^usammenpressen von Unterwerk- 
seug 4a und Oberverkzeug 4b die thermische verformung der an 
dem Textilzuschnitt 5 vorgesehenen Kunststof f ©lie 5a. 

Die Kunststbf folie 5a liegt auf dem Unterwerkseug auf. An dem 
Unterwerkseug 4a sind daruber hinaus Vakuumkanale 4c vorgese- 
hen. Der Textilauschnitt 5 besteht aus einer auf dem Unter- 
werkseug 4a auf Xiegenden Kunststof folie 5a, das unterseitig 
mit einem laminierten Tesstil mit Vlies verbunden ist. 

Nach dem Vorformen weist der Textilzuschnitt 5 eine dreidimen- 
sionale, schalenf ormige Gestalt auf. Der ringsumlauf ende 
f lanschartige Rand 5c kann entweder ±m Rahmen $@s Konturbe- 
schnitts en-tfernt oder 2ur Innenseite des fertigen werkstucks 
umgebogen werden, falls ein werkstuck mit einem Umbug gefer- 
tigt werden soil. 
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Fer-tigungsverf ahran fur sin mi-fc eixiem TeKtiX? YXies oder 

5 derglei. chea kasehiertes SpritsguB-fceil aus Runs'tstoff 

Besuasseichenlistie 

1 Tief ziehanordnung 

10 2 Spritzgieftanordnuiig 

3 Texril 

4 Tiefsiehautomat 

4 a Unt.erwerk2eug 
4b Oberwerkzeug 

15 4 c vakuumkanale 

5 Tesrtil2uschnitt 
5a Kunststof folie 
5b Textil 

Sc Rand 

20 6 Beschnitrroboter 

7 Beschnittroboter 

8 Swischenpuf f er 

9 Knickarmroboter 

10 Spri-tsgiei3maschine 
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Fertigungsverfahren fur ein mit einem Teartil, VXies oder 
derglei chen kaschiertes Sprits gufiteil aus Kunatstoff 

1- Fertigungsverf ahren flir ein mit Textil, Vlies oder der- 
gleichen kaschiertes Spritsguflteil aus Kunststoff , ins- 
besondere eines Xnnenausstattungsteils flir ain KFZ 9 das 
die folgenden verfahrensschritte aufweist: Vor forme n eines 
Textilsuschnitts, der auf einer ersten^ dem SpritsguBteil 
zugewandten Seite mit einer thermiseh verf ormfaaren, im 
abgekiihlten sustand f orinstabilen und elastischen Kunst- 
stoffolie beschichtet ist, in eine gewunschte AuBenkontur 
des zu fertigenden SpritsguBteils, Einlegen des vorgeforxn- 
ten Textilzuschnitts in das Sprit sgieBwerkzeug , Hinter- 
spritsen des Textilsuschnitts mit Kunststoff und Aus- 

20 schleusen des kasehierten SpritzguBteils . 

2- Fertigungsverf ahren nach Ansprueh 1, wobei nach dem Vor- 
formen ein maBgerechter SConturbeschnitt erfolgt. 

25 3. Fertigungsverf ahren nach Anspruch 1 oder 2 ff wobei die 
werkstucke ausschlieBlieh durch Automaton zwischen den 
einselnen verf ahrensschritten behandelt warden > 

4- Fertigungsverf ahren naefa einem der Anspruehe 1 bis 3^ 
3 0 wobei der Rand des SpritzguBteils eine beliebige, auch 

dreidimensional ^erlaufende Randkontur aufweist, 

5. Textil sum Kaschieren und dauerhaften verbinden mit einem 
beliebig geformten Innenausstattungsteil aus Kunststoff,, 
insbesondere fur den KFZ-Bereicfa^ d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB das Textil einseitig mit 
einer Kunststoff olie (5a) verbunden ist, die thermisch 
varfQrmbar und im abgekiihlten Sustand forms tabil und ela- 


35 


stisch 1st. 


S 


Textil nach Attspruch S^dadurch gekenn- 
seichnet, dai3 die Runststoff olie (5a) auf der dem 
Textil zugewandten Oberfl&che rait eineifi Aktivatar be- 
schichtet ist ? der das Tesreil permanent mit derri zu hinter- 
spritzenden Kunststoff verbindet- 
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Fertxgungsverfahxen fttx eisa mit einem Textil, Ylie© oder 
dergleiehen kasehierte© SpritisguBtexl aus Kunststoff 


Um die Durchlauf zeiten eines Fertigungsverf ahrens and den 
Platabedarf fur die Fertigungsanlagen fiir ein mit Textil, 
vlies oder dergleichen kasehiertes Sprit zguBreil aus Kunst- 
stoff, insbesondere eines Xnnenaus&tattungsteils fur ein KBZ , 
zu reduzieren, wird . er£indungsgem&B vorgeschlagen, daB das 
Verfahren die folgenden Verf ahrensschritte aufweist: Auf nehmen 
eines Textilzuschnitts , der auf einer erstsn, dam SpritzguB- 
tail zugewandten Seita mit einer thermisch verfonnbaren, im 
abgeklihlten Zustand f ormstabilen und elastischen Kunststoffo- 
lie beschichtet ist, Vorfarmen des Textilsuschnitts in eine 
gewunschte AuJ3enkontur des su fertigenden SpritzguBteiXs , 
Einlegen des vorgeformten Textilzuschnitts in das Spritsgufl- 
werkaeug, Hinterspritsen des Textilzuschnitts mit Kunststoff 
und Ausschleusen des kaschierten SpritsguBteils (Fig. 1). 


